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Burnishing is work shop method， using a blunt smooth tool， for smoothing 
and polishing a rough surface by pressure and not by removing any part of 
the body. It is one of the most expeditious methods of polishing which gives 
the highest luster. But there are few reports and investigations about it in 
spite of its value. The authors measured roughhess， hardness and strength of 
fatigue on burnished steel round bars by a lathe and carbide tools， and 
obtained informations concerning the performances of the burnished surfaces 
and got the most suitable conditions for mirror finishing. 
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とができる O いま工作物円柱を E1= 2.1 X 104kg/mm2， 
1 / m1 = 0.3， r 1 = 20mm，工具円柱をE2 = 5 . 4 X104 kg 
/mm九 1/m2=0.3， r 2= 5 mmとして， 接触惰円の等
積円直径 dmおよび平均圧力Pmを計算すると図4の
ごとくである O また図中の dm'，Pm'はそれぞれ永久
くぼみを実測して求めた等積円直径および平均圧力で
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• 雪g峠量0.5ト 。 o 



















oHt δfb δrb 





















0.2 0.3 04 0.5 0.6 
i蓋リ速度 fb mm/rev 
図 14
fb= 0.45 mm/rev 
ft =0. 3 mm/rev 
fT=015 mm/re.v 
f T=0.075 mm/rev 
fT =0.0375m ml rev 
図 15
試験片 S35C，工具半佳 rb = 10mm， 
押付け力 P1=35kg，加工速度 Vb=164m/min 
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ψI Pl kg 1 A|B Iさ Hmaxμ
O日/0出 35 127~371 3日 21 23~29 
0.075/0吋 24 111~18119~231 11~12 
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送り速度 fc = 0.15mm/rev 
が減少するのである O ま 切込み t=0.11t1t 
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図 22
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押付け荷重 8 kg (押付け幅3mm)
摩擦速度 140m/min
パニシング加工の押付け力は fc=0.15mm/revのと
き Pl=50均 fc=0.075mm/revのとき P1=45kg，
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められる O しかも S35Cの引張試験による降伏点は35
kg/mm2程度であり，したがってこれらはかなり大き
L 、残留応力であるといえる O



























































送り速度 fb = O. 05mm/rev 
1，0 
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釆号jbI61ナけ μib H|明 。1n/I n/Iハかたさ~旦0!l Ikg/mm21kg/mm21一一 %%IHv(509)
1 I真空焼鈍 I~~. ~ I fin. fi I ~1 I n4 ? I |状態 I332I 565I 3 I 6.2 1193~199 
2 1 ク 134.4 1 61. 7 1 33.5 1 50.7 1193----199 
3 1 15 1 33.9 1 57.4 1 33.5 1 54.5 1289"""'136 
4 1 15 1 33.8 1ω4 1 30 1 55.9 128日当
5 1 35 I 33.8 I 58.1 I 33 I 61.2 1391~418! 
6 1 35 I 34.6 I 58.4 I 26.8 1 57.1 1396----423 
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